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(57) Abstract: The invention relates to a method and device for erecting flat paperboard blanks (12) for cartons, collapsible boxes, 
trays (1 1) or the like. Said cut blanks (12) are moved before the aperture (16) of a forming shaft (17) and introduced therein with the 
aid of a forming punch (20, 22) which can be raised and lowered, certain parts of a cut-out blank (12) being released, in particular 
in the area of lateral walls (15), or longitudinal and/or transversal walls or the like. According to said invention, the cut-out blank 
being introduced into the forming shaft (17), the forming punch (20, 22) is released at least partially outside the forming shaft (17) in 
a position before the aperture (16) thereof. In the preferred embodiment, the forming shaft (17) is connected to at least two forming 
punches (20, 22) which are successively displaceable in order to impress one (single) cut-out blank into the forming shaft (17). In 
the preferred embodiment, said forming punches (20, 22) are extracted from the forming shaft (17) by tilting in a direction opposite 
to the direction of the impression of the cut-out blanks (12). 

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite J 
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(57) Zusanunenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Aufrichten von (flachen) Zuschnitten (12) 
fur Kartons, Faltschachteln, Trays (1 1) oder dergleichen, wobei die Zuschnitte (12) vor eine Offnung (16) eines Formschachts (17) 
bewegt und mit einem, insbesondere auf- und abbewegbaren, Formstempel (20, 22) in den Formschacht (17) eingedriickt werden, 
unter Aufrichtung von Teilen des Zuschnitts (12), insbesondere im Bereich von Seitenwanden (15) bzw. Langswanden und/oder 
Querwanden des Kartons oder dergleichen. Erfindungsgemass ist vorgesehen, dass der Formstempel (20, 22) nach dem Eindriicken 
eines Zuschnitts (12) in den Formschacht (17) mindestens teilweise ausserhalb des Formschachts (17) zuriickbewegt wird in eine 
Position vor die Offnung (16) des Formschachts (17). Vorzugsweise ist vorgesehen, dass dem Formschacht (17) mindestens zwei 
Formstempel (20, 22) zugeordnet sind, die nacheinander zum Eindriicken jeweils eines (einzelnen) Zuschnitts (12) in den Form- 
schacht (17) bewegt werden. Formstempel (20, 22) aus dem Formschacht (17) herausgeschwenkt werden. Vorzugsweise werden die 
Formstempel (20, 22) entgegen der Eindriickrichtung der Zuschnitte (12) aus dem Formschacht (17) herausgeschwenkt werden. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufrichten von Zuschnitten fur Kartons 
Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aufrichten von (flachen) Zuschnitten fur 
Kartons, Faltschachteln, Trays oder dergleichen, wobei die Zuschnitte vor eine 
Offnung eines Formschachts bewegt und mit einem, insbesondere auf- und 
abbewegbaren, Formstempel in den Formschacht eingedruckt werden, unter 
5 Aufrichtung von Teilen des Zuschnitts, insbesondere im Bereich von 
Langswanden und/oder Querwanden des Kartons Oder dergleichen. Weiterhin 
betrifft die Erfindung eine entsprechende Vorrichtung. 

Bei bekannten Vorrichtungen der eingangs genannten Art wird zunachst ein 
10 Zuschnitt vor die Offnung eines Formschachts bewegt und durch den 
Formstempel in den Formschacht eingedruckt, wobei Teile des Zuschnitts 
aufgerichtet bzw. gefaltet werden. Nachfolgend wird der Formstempel aus dem 
Formschacht herausgezogen und der nachste Zuschnitt vor die Offnung des 
Formschachts bewegt, worauf sich der gesamte Vorgang wiederholt. 

15 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde ein Verfahren und eine Vorrichtung der 
eingangs genannten Art weiterzuentwickeln, insbesondere MaBnahmen 
vorzuschlagen, die zu einer Erhohung der Arbeitsgeschwindigkeit fiihren. 

20 Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungsgemaBe Verfahren dadurch 
gekennzeichnet, dass der Formstempel nach dem Eindrucken eines Zuschnitts in 
den Formschacht mindestens teilweise auBerhalb des Formschachts 
zuriickbewegt wird in eine Position vor die Offnung des Formschachts. Die 
Formstempel werden dabei entgegen der Eindruckrichtung der Zuschnitte aus 

25 dem Formschacht herausbewegt, insbesondere herausgeschwenkt. Vorzugsweise 
wird der Formstempel also nicht durch die Offnung zuriickbewegt, sondern 
zumindest in einem (Teil-) Bereich auBerhalb der Formschachts gefuhrt. Auf diese 
Weise kann der nachste aufzurichtende Zuschnitt schon vor die Offnung des 
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Formschachts bewegt, insbesondere gefordert werden, bevor der Formstempel 
seine Ausgangsposition vor der Offnung des Formschachts erreicht hat. 

GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass dem 
Formschacht mindestens zwei Formstempel zugeordnet sind, die nacheinander 
zum Eindrucken jeweils eines (einzelnen) Zuschnitts in den Formschacht bewegt 
werden. Auf diese Weise kann die Arbeitsgeschwindigkeit der Vorrichtung 
verdoppelt werden, bei gleich bleibender Geschwindigkeit der Formstempel. In 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind zwei Formstempel 
vorgesehen, die derart zeitlich versetzt zueinander betrieben werden, dass ein 
zweiter Formstempel einen Zuschnitt durch die Offnung des Formschachts druckt, 
wenn ein erster Formstempel die Aufrichtung eines anderen Zuschnitts im 
Wesentlichen fertig gestellt hat, insbesondere diesen Zuschnitt einem Fordermittel 
zum. Abtransport der mindestens teilweise aufgerichteten Zuschnitte iibergibt. 

Vorzugsweise werden die Zuschnitte kontinuierlich zugefuhrt und auch die 
Formstempel kontinuierlich angetrieben, so dass Belastungen der Vorrichtung 
durch einen taktweisen Betrieb vermieden werden konnen. 

Eine Vorrichtung zur Losung der eingangs genannten Aufgabe weist die Merkmale 
des Anspruchs 10 auf. Vorzugsweise sind ebenfalls mindestens zwei 
Formstempel vorgesehen, die nacheinander durch den Formschacht bewegbar 
sind. Die Formstempel konnen drehbar, insbesondere schwenkbar an jeweils 
einem aulierhalb des Formschachts auf- und abbewegbaren Laufwagen oder 
Schlitten gelagert sein und werden vorzugsweise durch jeweils einen kontinuierlich 
angetriebenen Gurt bewegt. 

Bevorzugte Weiterbildungen des erfindungsgemalien Verfahrens und der 
Vorrichtung ergeben sich aus den Unteranspruchen und der Beschreibung im 
Obrigen. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der 
Zeichnung dargestellt. Es zeigt: 
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Fig. 1 eine Vorrichtung zum Aufrichten von Zuschnitten in einer 
schematischen Seitenansicht, 

Fig. 2 die Vorrichtung gemali Fig. 1 in einem Vertikalschnitt, 

Fig. 3 eine schematische Darstellung des Bewegungsablaufs eines 
Formstempels der Vorrichtung, 

Fig. 4 ein Querschnitt durch einen Teil der Vorrichtung in vergrolJertem 
MaBstab, 

Fig. 5 eine alternative Ausfiihrungsform der Vorrichtung gemali Fig. 1 in einer 
schematischen Seitenansicht, 

Fig. 6 die Vorrichtung gemad Fig. 5 in einem Vertikalschnitt entlang 
Schnittline VI-VI, und 

Fig. 7 ein horizontaler Schnitt durch die Vorrichtung entlang Schnittlinie VII- 
VII in Fig. 6. 

Die Figuren 1 bis 7 zeigen Teile einer Vorrichtung zum Kartonieren von Produkten 
10. Die Produkte 10 werden dabei in sogenannte Trays 11 verpackt. An der Stelle 
der gezeigten Trays 1 1 konnen aber auch beliebige andere (Gebinde-)Packungen 
zum Einsatz kommen, beispielsweise Kartons, Faltschachteln oder dergleichen. 

Die Trays 11 werden aus im Wesentlichen flachen Zuschnitten 12 aus Papier, 
(Well-) Pappe, Kunststoff oder dergleichen hergestellt. Hierzu werden die 
Zuschnitte 12 einem Zuschnitt-Stapel 13 entnommen. Die einzelnen Zuschnitte 12 
liegen im Zuschnitt-Stapel 13 flach ubereinander, vorzugsweise mit im 
Wesentlichen horizontaler Erstreckung. Der Zuschnitt-Stapel 13 kann auch in 
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einem Zuschnitt-Magazin angeordnet sein, aus dem die einzelnen Zuschnitte 12 
herausgefordert bzw. entnommen werden. 

Zur Bildung der Trays 11 bzw. von Kartons, Faltschachteln oder dergleichen 
5 werden die Zuschnitte 12 einer Aufrichtstation 14 zugefuhrt. In dieser Station 
werden die im Wesentlichen flachen Zuschnitte 12 durch Aufrichten von Teilen 
des Zuschnitts 12, beispielsweise durch Hochfalten von Langswanden bzw. 
Querwanden fur die Aufnahme der Produkte 10 vorbereitet. Im gezeigten 
Ausfuhrungsbeispiel wird ein Teil der aufrechten Seitenwande 15 des Trays 11 in 
10 der Aufrichtstation 14 gebildet. Je nach Art der herzustellenden Verpackung 
konnen aber auch weitere Seitenwande, insbesondere samtliche Seitenwande in 
der Aufrichtstation 14 aufgerichtet werden. 

Die Besonderheiten der Aufrichtstation 14 werden nachfolgend in Verbindung mit 
15 den Figuren 1 bis 4 fur ein erstes Ausfuhrungsbeispiel erlautert: 

Die Zuschnitte 12 werden einzeln vor eine Offnung 16 eines Formschachts 17 der 
Aufrichtstation 14 gefordert. Die Offnung 16 wird durch wenigstens zwei Wande 
des Formschachts 17 begrenzt, die gegenuberliegend angeordnet sind und in 

20 einem unteren Bereich im Wesentlichen senkrecht angeordnet sind und 
vorzugsweise eben verlaufen. Im Bereich der Offnung 16 sind die Seitenwande 19 
trichterformig aufgeweitet, vorzugsweise mit einem kreisformigen Radius im 
Bereich der Aufweitung. Daran anschliefiend verlaufen die Seitenwande etwa 
horizontal als Auflageflache fur die Zuschnitte 12. Zwei andere Seitenwande des 

25 im Grundriss rechteckigen Formschachts 17 sind offen ausgebildet, um die 
Bewegungsbahn des Formstempels 20 nicht zu beeintrachtigen. Die Grolie der 
Offnung 16 ist derart bemessen, dass der Zuschnitt 12 im Bereich von zwei 
gegenuberliegenden Randern auf den trichterformigen Seitenwanden 19 aufliegt. 
Quer hierzu weist der Zuschnitt 12 eine Abmessung, beispielsweise eine Breite 

30 auf, die geringer ist als die lichte Weite des Formschachts 17. 
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Die Zuschnitte 12 werden jeweils einzeln durch einen Formstempel 20 in den 
Formschacht 17 eingedruckt, unter Aufrichtung von Teilen des Zuschnitts 12 durch 
Anlage im Bereich der trichterformig sich in Forderrichtung verengenden 
Seitenwande 19 des Formschachts 17. Vorzugsweise wahrend des kompletten 
5 Eindruckens der Zuschnitte in den Formschacht 17 ist der Formstempel 20 etwa 
horizontal ausgerichtet. Die teilweise gefalteten bzw. aufgerichteten Zuschnitte 12 
werden durch den Formstempel 20 im Formschacht 17 in etwa vertikaler Richtung 
abwarts befordert und unmittelbar an ein unterhalb des Formschachts 17 
verlaufendes Fordermittel 21 ubergeben, das die teilweise gefalteten Zuschnitte 
10 1 2 aus dem Bereich des Formschachts 1 7 abtransportiert. 

Eine erste Besonderheit der Aufrichtstation 14 besteht in der Zuriickfuhrung des 
Formstempels 20 vordie Offnung 16 des Formschachts 17 nach dem Eindrucken 
eines Zuschnitts 12 in den Formschacht 17. Nach der Obergabe der Zuschnitte 12 

15 an das Fordermittel 21 wird der Formstempel 20 aus dem Formschacht 17 
herausbewegt und nach oben gefiihrt, so dass der Formstempel 20 zumindest 
teilweise aufierhalb des Formschachts 17 zuriick vor die Offnung 16 bewegt wird. 
Auf diese Weise kann wahrend der Zuriickbewegung des Formstempels 20 der 
nachste Zuschnitt 12 in den Bereich der Offnung 16 gefordert werden. Dadurch 

20 konnen die Zuschnitte 12 kontinuierlich vor die Offnung 16 bewegt bzw. gefordert 
werden. 

Eine weitere Besonderheit besteht darin, dass dem (einzelnen) Formschacht 17 
mehrere Formstempel 20, 22 zugeordnet sind. Die Formstempel 20, 22 werden 

25 nacheinander durch den Formschacht 17 hindurchbewegt, wobei jeder 
Formstempel 20, 22 jeweils einen einzelnen Zuschnitt 12 in den Formschacht 17 
eindriickt. Die Formstempel 20, 22 sind derart angeordnet, dass sie mit (zeitlichem 
und raumlichen) Abstand zueinander durch den Formschacht 17 bewegt werden. 
Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass bei Obergabe eines 

30 Zuschnitts 12 durch den Formstempel 22 an das Fordermittel 21 der andere 
Formstempel 20 etwa zu diesem Zeitpunkt vor die Offnung 16 geschwenkt wird 
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zum Eindrucken des darauf folgenden Zuschnitts 12. Auf diese Weise wird im 
gezeigten Fall eine Verdopplung der Taktrate erzielt. Der Abstand der aufeinander 
folgenden Formstempel 20, 22 ist derart bemessen, dass ein ausreichender Platz 
zum Herausbewegen des unteren Formstempels 20, 22 zur Verfugung steht. 
5 Alternativ konnen auch mehr als zwei Formstempel 20, 22 vorgesehen sein. 

Ebenfalls von Bedeutung ist die Weise in der die Formstempel 20, 22 aus dem 
Formschacht 17 herausbewegt werden (Fig. 3). Nach der Ubergabe eines 
Zuschnitts 12 an das Fordermittel 21 werden die Formstempel 20, 22 zunachst urn 

10 einen Drehpunkt 23 in eine etwa vertikale Ausrichtung geschwenkt und dabei aus 
dem Formschacht 17 herausbewegt. Das Verschwenken der Formstempel 20, 22 
erfolgt dabei entgegen der Eindruckrichtung der Zuschnitte 12. Vorzugsweise 
nach abgeschlossener Schwenkbewegung werden die Formstempel 20, 22 
aufwarts bewegt, wobei die vertikale Ausrichtung der Formstempel 20, 22 

15 beibehalten wird. In einer oberen Endstellung werden die Formstempel 20, 22 
zuriick in eine etwa waagerechte Position geschwenkt vor die Offnung 16 des 
Formschachts 17. Daran schliefit sich die vertikale Abwartsbewegung der 
Formstempel 20, 22 an, wobei diese etwa horizontal ausgerichtet sind und 
vorzugsweise vollflachig auf einem Zuschnitt 12 aufliegen. Der Bewegungszyklus 

20 endet mit der Obergabe der Zuschnitte 12 in das Fordermittel 21. Fig. 3 zeigt 
diesen Bewegungsablauf schematisch fur den in Fig. 2 gezeigten Formstempel 
22. 

Es versteht sich, dass der Formstempel 20 in analoger Weise bewegt wird. Der 
25 Bewegungsablauf des Formstempels 20 ist spiegelbildlich zu dem in Fig. 3 
dargestellten Bewegungsablauf des Formstempels 22 zu sehen, da die beiden 
Formstempel 20, 22 gegenuberliegend am Formschacht 17 angeordnet sind. 
Weiterhin ist es moglich die Bewegung der Formstempel 20, 22 in vertikaler 
Richtung mit der Schwenk- bzw. Drehbewegung zu uberlagern. 

30 
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Die beiden Formstempel 20, 22 werden jeweils durch einen Endlosforderer 
angetrieben. Ein Antriebsmotor 24 treibt uber eine Antriebswelle 25 zwei 
Zahnriemen 26 als Endlosforderer an, die in vertikaler Richtung umlaufend 
beiderseits des Formschachts 17 angeordnet sind und denen jeweils ein 
5 Formstempel 20, 22 zugeordnet ist. Hierzu ist die Antriebswelle 25 jeweils mit 
einem oberen Zahnrad 27 gekoppelt, das den Zahnriemen 26 antreibt. Die 
Bewegungsrichtung der Zahnriemen 26 ist gegenlaufig, wie durch Pfeile in Fig. 2 
angedeutet. Weiterhin sind jeweils untere Zahnrader 28 vorgesehen, uber die die 
Zahnriemen 26 gefuhrt werden. Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist jedem 
10 Formstempel 20, 22 ein eigener Zahnriemen 26 zugeordnet. Bei mehr als zwei 
Formstempeln 20, 22 konnen die jeweils auf der gleichen Seite des Formschachts 
17 liegenden Formstempel 20, 22 vorzugsweise durch einen gemeinsamen 
Zahnriemen 26 angetrieben werden. 

15 Zur Bewegung der Formstempel 20, 22 sind die Zahnriemen 26 jeweils mit einem 
Mitnehmer 29 gekoppelt. Die Mitnehmer 29 sind dabei im Bereich eines seitlichen 
freien Endes 30 mit den Zahnriemen 26 gekoppelt. Das benachbarte freie seitliche 
Ende 30 der Mitnehmer 29 ist zudem in einer ovalen Kurvenspur 31 verfahrbar 
gelagert, namlich uber eine ringfdrmige Lagerbuchse 32. Die Kurvenspur 31 ist als 

20 Ausnehmung in einem ansonsten im Grundriss im Wesentlichen rechteckigen 
Lagerblock 33 gebildet. Dieser Lagerblock 33 erstreckt sich mindestens uber die 
gesamte Hohe des Zahnriemens 26. Ein anderes gegenuberliegendes seitliches 
Ende 34 der Mitnehmer 29 erstreckt sich durch eine Bohrung 35 in den 
Formstempeln 20, 22. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind die Formstempel 20, 22 im 

25 Bereich eines seitlichen freien Endes an den Mitnehmern 29 gelagert. Durch den 
Antrieb des Zahnriemens 26 urn die Zahnrader 27, 28 wird der Mitnehmer 29 in 
der Kuivenspur 31 entlang der in Fig. 3 gezeigten ovalen Bewegungsbahn 36 
gefuhrt. 

30 In Verbindung mit der Gestalt der Formstempel 20, 22 und der Anordnung des 
Drehpunkts 23 ergibt sich die vorteilhafte Bewegungsbahn 37 der Formstempel 
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20, 22 wie schematisch in Fig. 3 dargestellt ist. Wie aus Fig. 2 ersichtlich sind die 
Formstempel 22 im Querschnitt etwa L-formig ausgebildet mit einem ersten 
langeren Schenkel 38 und einem zweiten kurzeren Schenkel 39. Der kurzere 
Schenkel 39 ist zudem abgewinkelt bzw. gekropft ausgebildet. Zur Anlage am 
Zuschnitt 12 sind die langeren Schenkel 38 der Formstempel 20, 22 im Grundriss 
teilweise rechteckig bzw. quadratisch ausgebildet. Zur Reduzierung des Gewichts 
der Formstempel 20, 22 weisen diese eine zentrale Ausnehmung 40 auf. Die 
Befestigung der Formstempel 20, 22 an den Mitnehmern 29 ist, wie bereits 
beschrieben, im Bereich eines seitlichen Endes der Formstempel 20, 22 
angeordnet, namlich in der Nahe des abgekropften Bereichs. Zentral im 
abgewinkelten bzw. abgekropften Bereich ist zudem der zweite Drehpunkt 23 
ausgebildet. Hierzu sind die Formstempel 20, 22 drehbar an einer Achse 41 
gelagert, die ihrerseits auskragend an einem auf- und abbewegbaren Schlitten 42 
gelagert ist. Der Schlitten 42 ist an zwei Fiihrungsschienen 43 in ausschlieftlich 
vertikaler Richtung verfahrbar gelagert. Die Fiihrungsschienen 43 sind den 
Lagerblocken 33 zugeordnet und verlaufen beiderseits der Zahnriemen 26. Durch 
die Fuhrungsschienen 43 wird die Bewegungsbahn der Achse 41 bzw. des 
Drehpunkts 23 vorgegeben. Dieser ist demnach lediglich in vertikaler Richtung 
bewegbar, namlich auf- bzw. abwarts. 

Durch die Lagerung der Formstempel 20, 22 am vertikal auf- und abbewegbaren 
Drehpunkt 23 bzw. der Achse 41 und der weiteren Lagerung am angetriebenen 
und entlang der Kurvenspur 31 bewegbaren Kombinationen aus Zahnriemen 26 
und Mitnehmern 29 stellt sich die in Fig. 3 schematisch gezeigte Bewegung der 
Formstempel 20, 22 ein. Die Schenkel 38 zur Auflage an den Zuschnitten 12 
werden oberhalb der Offnung 16 vor diese geschwenkt und in den Formschacht 
hereinbewegt unter Mitnahme und Aufrichtung eines einzelnen Zuschnitts 12. Die 
Formstempel 20, 22 werden zusammen mit dem Zuschnitt 12 soweit abwarts im 
Formschacht 17 bewegt, bis die Zuschnitte 12 zur Anlage am Fdrdermittel 21 
gelangen. Danach werden die Formstempel 20, 22 entgegen der vertikalen 
Forderrichtung der Zuschnitte 12 seitlich aus dem Formschacht 17 
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herausgeschwenkt und aufterhalb desselben zuruck in eine Position vor die 
Offnung 16 des Formschachts zuruckbewegt. Der Antrieb der Zahnriemen 26 
erfolgt dabei kontinuierlich. 

An den Fdrderweg der Zuschnitte im Formschacht 17 schliefit sich ein seitwarts 
gerichteter Transport der teilweise gefalteten Zuschnitte 12 an. Hierzu ist das 
Fordermittel 21 vorgesehen. Bei dem Fordermittel 21 handelt es sich 
vorzugsweise um einen oder mehrere parallel angeordnete (endlose) Fordergurte 
45, die durch Umlenkrollen 46 angetrieben werden. Der oder die Fordergurte 45 
konnen unterhalb des Formschachtes 17 angeordnet sein, oder teilweise durch 
diesen hindurch verlaufen. 

Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel sind zwei parallele Fordergurte 45 als 
Endlosforderer vorgesehen, deren Umlenkrollen 46 auf einer gemeinsamen Achse 
47 angeordnet sind. Die teilweise gefalteten Zuschnitte 12 werden wie bereits 
beschrieben durch die Formstempel 20, 22 auf den Fordergurten 45 abgelegt, 
namlich exakt zwischen Mitnehmer 48, die an der AufJenseite der Fordergurte 45 
angeordnet sind. Die Mitnehmer 48 sind jeweils paarweise angeordnet, wobei die 
einander zugewandten aufrechten Seitenflachen der paarweisen Mitnehmer 48 mit 
einer Abschragung versehen sind. Der Raum zwischen den paarweisen 
Mitnehmern 48 ist dadurch nach oben hin erweitert. Der minimale Abstand der 
paarweisen Mitnehmer 48 entspricht dabei etwa der entsprechenden 
Querschnittsabmessung der Trays 11. Gber das Fordermittel 21 werden die 
teilweise gefalteten Zuschnitte 12 aus der Aufrichtstation 14 seitlich 
herausgefordert. Nachfolgend werden weitere Seitenwande aufgerichtet bzw. 
aufwarts gefaltet und mit den bereits aufgerichteten Seitenwanden 15 verbunden, 
beispielsweise durch Auftragen von Leim. Das Aufrichten der ubrigen 
Seitenwande und das Verkleben mit den in der Aufrichtstation 14 gefalteten 
Seitenwanden 15 erfolgt vorzugsweise nachdem die Produkte 11 von oben auf 
bzw. in den teilweise gefalteten Zuschnitt 12 abgesetzt wurden. Das Aufrichten 
bzw. Hochfalten der ubrigen Seitenwande kann mit Hilfe von speziellen 
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Faltorganen oder Faltschienen erfolgen. Der Leim wird vorzugsweise im Bereich 
von Faltlappen 49 aufgetragen. 

Die beschriebene Vorrichtung bzw. das Verfahren zum Aufrichten der Zuschnitte 
5 12 erfolgt vorzugsweise vollstandig kontinuierlich. Dies gilt auch fur das Zufuhren 
der Zuschnitte 12 vom Zuschnitt-Stapel 13 und den seitlichen Abtransport der 
teilweise gefalteten Zuschnitte 12 auf dem Fordermittei 21. 

In den Fig. 5 bis 7 ist ein zweites, bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel gezeigt. 
10 Sofern die nachfolgend beschriebenen Organe dieser Vorrichtung funktional mit 
den im ersten Ausfuhrungsbeispiel beschriebenen Organen ubereinstimmen, 
werden ubereinstimmende Bezeichnungen bzw. Bezugszeichen verwendet. 

Die im zweiten Ausfuhrungsbeispiel gezeigte Vorrichtung unterscheidet sich von 
15 dem Ausfuhrungsbeispiel gemaft Fig. 1 bis 4 lediglich hinsichtlich der 
konstruktiven Ausgestaltung der Aufrichtstation 14, namlich hinsichtlich der zur 
Durchfiihrung der Bewegung der Formstempel 20, 22 vorgesehenen Mittel. Die 
Eindruckbewegung der Formstempel 20, 22 und das Herausfuhren derselben aus 
dem Formschacht 17 ist im Wesentlichen identisch mit dem ersten 
20 Ausfuhrungsbeispiel. 

Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel werden die Zuschnitte 12 einzeln von einem 
Zuschnitt-Stapel 13 entnommen und vor die Offnung 16 eines Formschachts 17 
bewegt. Dort werden die vereinzelten Zuschnitte 12 von einem Formstempel 20, 

25 22 oberseitig erfasst und in den Formschacht 17 hineingedriickt, wobei der 
Zuschnitt 12 wenigstens teilweise aufgerichtet wird. Unterhalb des Formschachts 
17 ist wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel ein Endlosforderer aus zwei parallelen 
Fordergurten 45 angeordnet. Einzelne Zuschnitte 12 werden durch die 
Formstempel 20, 22 zwischen Mitnehmer 48 an der Oberseite der Fordergurte 45 

30 abgelegt. Das durch die Fordergurte 45 gebildete Fordermittei 21 ist als 
vorzugsweise kontinuierlich betriebener Endlosforderer ausgebildet und dient zum 
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seitlichen Herausfordern der wenigstens teilweise gefalteten bzw. aufgerichteten 
Zuschnitte 12 aus der Aufrichtstation 14. Die Komplettierung der Faltung bzw. des 
Aufrichtens der Zuschnitte 12 erfolgt wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel wahrend 
des weiteren seitlich bzw. horizontal gerichteten Transports auf dem Fordermittel 
5 21. 

Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel sind zwei Formstempel 20, 22 vorgesehen. Im 
Unterschied zum vorhergehenden Ausfuhrungsbeispiel sind die Formstempel 20, 
22 hier im Grundriss an der gleichen Seite des Formschachts 17 angeordnet. Die 

10 Formstempel 20, 22 sind jeweils schwenkbar an einem Schlitten 50 gelagert, der 
entlang einer Linearachse 51 bewegbar ist. Die Linearachsen 51 sind im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel im Wesentlichen vertikal ausgerichtet angeordnet, 
so dass die Formstempel 20, 22 entlang der Linearachsen 51 in vertikaler 
Richtung auf- bzw. abbewegbar sind. Den Schlitten 50 ist jeweils ein Servomotor 

15 52 zugeordnet, der ein Verschwenken der an den Schlitten 50 gelagerten 
Formstempel 20, 22 urn einen Drehpunkt 23 ermoglicht. 

Mit Hilfe der auf- und abbewegbaren Schlitten 50 und den schwenkbar daran 
befestigten Formstempeln 20, 22 lasst sich der geschilderte Bewegungsablauf wie 

20 im ersten Ausfuhrungsbeispiel umsetzen. Die Formstempel 20, 22 werden 
nacheinander jeweils oberseitig zur Anlage an einem flach auf den Seitenwanden 
19 des Formschachts 17 aufliegenden Zuschnitt 12 geschwenkt. Durch 
Abwartsbewegung der Schlitten 50 in im Wesentlichen vertikaler Richtung werden 
die Zuschnitte 12 einzeln in den Formschacht 17 eingedruckt unter wenigstens 

25 teilweiser Aufrichtung der Zuschnitte 12. Wahrend des kompletten 
Eindruckvorgangs sind die Formstempel 20, 22 dabei etwa horizontal 
ausgerichtet. In einer unteren Endstellung der Schlitten 50 werden die Zuschnitte 
12 durch die Formstempel 20, 22 an das Fordermittel 21 ubergeben. Daraufhin 
werden die Formstempel 20, 22 entgegen der Eindruckrichtung urn den Drehpunkt 

30 23 aus dem Formschacht 17 herausgeschwenkt in eine aufrechte, im 
Wesentlichen vertikale Stellung. Danach werden die Schlitten 50 aufwarts bewegt 
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bis in eine obere Endstellung, wobei die im wesentlichen vertikale Ausrichtung der 
Formstempel 20, 22 beibehalten wird. Abschliedend werden die Formstempel 20, 
22 in Eindriickrichtung in die etwa horizontale Stellung geschwenkt, in der die 
Formstempel 20, 22 auf Hohe der Offnung 16 des Formschachts 17 oberseitig an 
5 den Zuschnitten 12 anliegen. 

Die Formstempel 20, 22 werden wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel zeitlich und 
raumlich beabstandet bzw. versetzt durch den Formschacht 17 hindurchbewegt, 
so dass nach dem Zuruckschwenken eines unteren Formstempels 22 der obere 

10 Formstempel 20 mit einem Zuschnitt 12 in den Formschacht 17 hineinbewegt 
werden kann. Das Zuruckfuhren der Formstempel 20, 22 in eine obere 
Ausgangsstellung kann somit erfolgen, wahrend der jeweils andere Formstempel 
20, 22 bereits durch den Formschacht 17 hindurchbewegt wird. Hierdurch wird wie 
im ersten Ausfuhrungsbeispiel eine Verdopplung der Taktrate erreicht. Das 

15 Zuruckschwenken der Formstempel 20, 22 erfolgt wie im ersten 
Ausfuhrungsbeispiel entgegen der Eindruckrichtung der Zuschnitte. Das 
Zuruckbewegen der Formstempel 20, 22 vor die Offnung 16 erfolgt wie im ersten 
Ausfuhrungsbeispiel im Wesentlichen aulierhalb des Formschachts 17. Je nach 
Lange der vertikalen Bewegungsstrecke der Formstempel 20, 22 kann die 

20 Schwenkbewegung auch mit der Auf- und/oder Abwartsbewegung uberlagert 
werden. 

Die Linearachsen 51 beinhalten jeweils Endlosforderer, beispielsweise 
kontinuierlich angetriebene, umlaufende Zahnriemen, Gurte Oder dergleichen ,die 

25 jeweils uber eine untere Umlenkrolle 53 und eine obere, gemeinsame 
Ubertragungswelle 54 gefuhrt sind. Die beiden umlaufenden Fordergurte in den 
Linearachsen 51 werden uber einen gemeinsamen Servomotor 55 angetrieben, 
der mit der Gbertragungswelle 54 gekoppelt ist. Die gegensinnige Bewegung der 
beiden Formstempel 20, 22 ergibt sich durch die jeweilige Anordnung der Schlitten 

30 50 an gegenuberliegenden Fordertrumen der jeweiligen Endlosforderer der 
Linearachsen 51. Der dem Formstempel 20 zugeordnete Schlitten 50 ist an einem 
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dem Formschacht 17 zugewandten Fordertrum angeordnet, wohingegen der dem 
Formstempel 22 zugeordnete Schlitten 50 an einem vom Formschacht 17 
abgewandten Fordertrum der Linearachse 51 angeordnet ist (Fig. 7). 

5 .Wie weiterhin aus Fig. 7 ersichtlich, sind die beiden Linearachsen im Grundriss auf 
der gleichen Seite der Fordergurte 45 des Fordermittels 21 angeordnet. Eine 
Linearachse 51 ist etwa auf Hohe des Formschachts 17 angeordnet, wobei die 
zweite Linearachse 51, die im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel den Formstempel 20 
bewegt, seitlich versetzt zum Formschacht 17 angeordnet ist. Aus diesem Grund 

10 sind Arme 56, 57 die die Formstempel 20, 22 jeweils mit dem entsprechenden 
Schlitten 50 verbinden mehrfach abgewinkelt bzw. gekropft ausgebildet. Im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel sind die Arme 56, 57 jeweils im Grundriss und in 
der Seitenansicht doppelt abgewinkelt ausgebildet, zur Oberbruckung des 
Abstandes zwischen den Linearachsen 51 und dem Formschacht 17. 

15 
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Bezugszeichenliste 



10 Produkt 

1 1 Tray 

12 Zuschnitt 

13 Zuschnitt-Stapel 

14 Aufrichtstation 

15 Seitenwand 

16 Offnung 

17 Formschacht 

1 9 Seitenwand 

20 Formstempel 

21 Fdrdermittel 

22 Formstempel 

23 Drehpunkt 

24 Antriebsmotor 

25 Antriebswelle 

26 Zahnriemen 

27 Zahnrad 

28 Zahnrad 

29 Mitnehmer 

30 seitliches Ende 

31 Kurvenspur 

32 Lagerbuchse 

33 Lagerblock 

34 seitliches Ende 

35 Bohrung 

36 Bewegungsbahn 

37 Bewegungsbahn 

38 Schenkel 

39 Schenkel 



40 Ausnehmung 

41 Achse 

42 Schlitten 

43 Fuhrungsschiene 

44 Ausnehmung 

45 Fordergurt 

46 Umlenkrolle 

47 Achse 

48 Mitnehmer 

49 Faltlappen 

50 Schlitten 

51 Linearachse 

52 Servo-Motor 

53 Umlenkrolle 

54 0 bert rag u ngs wel le 

55 Servo-Motor 

56 Arm 

57 Arm 



WO 2004/048198 




PCTYEP2003/013268 



Patentanspruche 

1. Verfahren zum Aufrichten von (flachen) Zuschnitten (12) fur Kartons, 
Faltschachteln, Trays (11) Oder dergleichen, wobei die Zuschnitte (12) vor eine 
Offnung (16) eines Formschachts (17) bewegt und mit einem, insbesondere auf- 
und abbewegbaren, Formstempel (20, 22) in den Formschacht (17) eingedruckt 

5 werden, unter Aufrichtung von Teilen des Zuschnitts (12), insbesondere im 
Bereich von Seitenwanden (15) bzw. Langswanden und/oder Querwanden des 
Kartons Oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, dass der Formstempel (20, 
22) nach dem Eindrucken eines Zuschnitts (12) in den Formschacht (17) entgegen 
der Eindruckrichtung der Zuschnitte (12) und mindestens teilweise aufierhalb des 
10 Formschachts (17) zuruckbewegt wird in eine Position vor die Offnung (16) des 
Formschachts (17). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Formschacht (17) mindestens zwei Formstempel (20, 22) zugeordnet sind, die 

15 nacheinander zum Eindrucken jeweils eines (einzelnen) Zuschnitts (12) in den 
Formschacht (17) bewegt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Formstempel (20, 22) aus dem Formschacht (17) herausgeschwenkt werden. 

20 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formstempel (20, 22) aufierhalb des Formschachts 
(17) vor dessen Offnung (16) bewegt, insbesondere geschwenkt, werden, zum 
Eindrucken eines weiteren Zuschnitts (12). 

25 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formstempel (20, 22) kontinuierlich angetrieben 
werden, insbesondere durch einen gemeinsamen Antrieb (24, 55). 

5 6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zuschnitte (12) von einem Zuschnitt-Stapel (13), 
insbesondere aus einem Zuschnitt-Magazin, entnommen werden und vor die 
Offnung (16) des Formschachts (17) gefordert werden. 

10 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die mindestens teilweise aufgerichteten Zuschnitte (12) im 
Anschluss an den Formschacht (17) einem Fordermittel (21), insbesondere einem 
kontinuierlich betriebenen Endlosforderer mit mindestens einem Fordergurt (45), 
zugefuhrt werden. 

15 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Zuschnitte (12) durch die Formstempel (20, 22) dem 
Fordermittel (21) zugefuhrt werden, insbesondere in Taschen des Fordermittels 
(21), bzw. zwischen auf dem Fordermittel (21) befestigte Mitnehmer (48) gedruckt 

20 werden. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Aufrichtung der Zuschnitte (12) wahrend des 
Transports auf dem Fordermittel (21) komplettiert wird, insbesondere nach dem 

25 Einfullen von Produkten (10) in die teilweise fertig gestellten Kartons, 
Faltschachteln, Trays (11) oder dergleichen. 

10. Vorrichtung zum Verfahren zum Aufrichten von (flachen) Zuschnitten (12) 
fur Kartons, Faltschachteln, Trays (11) oder dergleichen, wobei die Zuschnitte (12) 

30 vor eine Offnung (16) eines Formschachts (17) bewegbar und mit einem, 
insbesondere auf- und abbewegbaren, Formstempel (20, 22) in den Formschacht 
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(17) eindruckbar sind, unter Aufrichtung von Teilen des Zuschnitts (12), 
insbesondere im Bereich von Seitenwanden (15), bzw. Langswanden und/oder 
Querwanden des Kartons Oder dergleichen, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Formstempel (20, 22) nach dem Eindrucken eines Zuschnitts (12) in den 
5 Formschacht (17) mindestens teilweise aulierhalb des Formschachts (17) 
zuruckbewegbar ist in eine Position vor die Offnung (16) des Formschachts (17), 
wobei der Formstempel (20, 22) entgegen der EindruckricKtung der Zuschnitte 
(12) aus dem Formschacht (17) herausbewegbar ist. 

10 11. Vorrichtung nach Anspruch TO, dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Formschacht (17) mindestens zwei Formstempel (20, 22) zugeordnet sind, die 
nacheinander zum Eindrucken jeweils eines (einzelnen) Zuschnitts (12) durch den 
Formschacht (17) bewegbar sind.. 

15 12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formstempel (20, 22) drehbar, insbesondere 
schwenkbar, gelagert sind, zum Herausschwenken aus dem Formschacht (17) 
bzw. zum Einschwenken vor die Offnung (16) des Formschachts (17). 

20 13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Formstempel (20, 22) drehbar, insbesondere 
schwenkbar, an jeweils einem auflerhalb des Formschachts (17) auf- und 
abbewegbaren Laufwagen (42) oder Schlitten (50) gelagert sind. 

25 14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass im Anschluss an den Formschacht (17) ein Fordermittel 
(21), insbesondere ein Endlosforderer, angeordnet ist, zur Aufnahme der im 
Formschacht (17) wenigstens teilweise aufgerichteten Zuschnitte (12). 

30 15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die wenigstens teilweise aufgerichteten Zuschnitte (12) 
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vorzugsweise unmittelbar durch die Formstempel (20, 22) an Aufnahmen fur 
Zuschnitte (12) im Bereich des Fordermittels (21) ubergebbar sind. 

16. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
5 gekennzeichnet, dass die Formstempel (20, 22) in vertikaler Richtung auf- und 

abbewegbar angeordnet sind, insbesondere jeweils an einem Endlosforderer, 
vorzugsweise als Teil einer Linearachse (51 ). 

17. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
10 gekennzetchnet, dass die Formstempel (20, 22) drehbar bzw. schwenkbar an 

einem Trum der Endlosforderer angeordnet sind, insbesondere uber einen am 
Endlosforderer angeordneten Schlitten (50). 

18. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
15 gekennzeichnet, dass den Endlosforderern ein gemeinsamer Antrieb (24, 55) 

zugeordnet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass den Schlitten (50) jeweils ein Antrieb (52) zugeordnet ist 

20 zum Verschwenken der Formstempel (20, 22). 
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